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Abstract 



The joint shaft assembly (1 ) comprises shafts (4,5), movable joined to an inner (3) and an outer joint 
element (2). The inner element (3) is fitted with several recesses, indents and elevations (7,12,13) for the 
accommodation of the ball path (7). The production of the joint elements (2,3) is made easier and quicker 
when two identical halves (9,9') are manufactured in a first step by pressing or a combination of molding and 
pressing, and joined in a second step by soldering, welding or sintering. 
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@ Zweiteiliger Getenkkorper 

® Verfahren zur Herstellung eines Gleichgang-Wellenge- 
lenks mit einem Gelenkaufcenteil und wenigstens einem 
Hinterschneidungen, Ausnehmungen und/oder Profile 
aufweisenden Gelenkinnenteil fur innere Kugelbahnen 
zur Aufnahme in dem Gelenkaufcenteil, wobei das Gelen- 
kinnenteil und/oder das GelenkauBenteil jeweils aus we- 
nigstens zwei korrespondierenden, vorzugswetse ringfor- 
migen, Gelenkkorpern zusammengesetzt wird, sowie ein 
durch das Verfahren hergestelltes Wellengeienk. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Wellengelenks mit einem GelenkauBenteil und wenigstens 
einem Hinterschneidungen, Ausnehmungen und/oder Pro- 
file aufweisenden Gelenkinnenteil fur innere Kugelbahnen 
zur Aufnahme in dem GelenkauBenteil. 

Wellengelenke dieser Art sind bekannt. Sie dienen vor al- 
lem zur Drehmomentiibertragung zwischen Wellen, die im 
Betrieb groBeren Verlagerungen unterworfen sind, Auch die 
Aufnahme von axialen Verlagerungen sind dabei moglich. 

Ein Beispiel fur die Ubertragung von Drehmoment uber 
gegeneinander angewinkelte Wellen ist das Gleichgang- 
Wellengelenk. Gleichgang- Wellengelenke gehoren zu der 
Gattung der Zapfengelenke, deren gangigste Bauweise das 
Kreuzgelenk ist. Beim Kreuzgelenk sind die Gelenkgabein 
der beiden Wellen mit einem Zapfen verbunden. Einfache 
Kreuzgelenke lassen im wesentlichen kleine Winkelande- 
rungen zu. Jedoch sind axiale und radiale Verschiebungen 
der Wellen nicht moglich. Des weiteren werden bei gleich- 
formiger Winkelgeschwindigkeit gleichfbrmige Drehzahlen 
auf der Abtriebsseile erzeugt. Das gleiche gilt fur die Dreh- 
momente. Diese Nachteile vermeidet die Gelenkwelle. 
Diese besteht aus zwei Gelenken und einer Zwischenwelle. 
Die Zwischenwelle ist zum Ausgleich von Langenanderun- 
gen meist als Teleskopwelle ausgefiihrt. Bedingung fur 
gleichformige Ubertragung isl., daB die beiden Gelenkga- 
bein in einer Ebene liegen und, falls die Ablenkungswinkel 
an beiden Gelenkgabein immer gleich groB sind, wenigstens 
in der im Betrieb am haufigsten vorkommenden Lage. Dies 
kann durch Z- oder W-Anordnung erreicht werden. Bei 
Kraftfahrzeugen ist meist die erstere ubiich. Dabei treten 
Ungleichfdrmigkeiten nur in der Zwischenwelle auf. Um 
auf geringem Raum groBe Winkelbewegungen auszuglei- 
chen, zum Beispiel beim Vorderradantrieb von Kraftfahr- 
zeugen, verwendet man Doppelgelenke. Diese entsprechen 
prinzipiell der Gelenkwelle, jedoch ist statt der Zwischen- 
welle nur ein kurzes Zwischensliick ~ Welle oder Muffe - 
vorhanden, das so gefuhrt ist, daB die Auslenkwinkel beider 
Gelenke stets gleich sind. Die Langs verschiebbarkeit wird 
in An- oder Abtriebswelle vorgesehen. Daneben ermogli- 
chen Gleichganggeienke eine gleichformige, kraftschlus- 
sige Ubertragung des Drehmoments bzw. der Winkelge- 
schwindigkeit meist uber Kugein, welche in Kugelbahnen 
so gefuhrt sind, daB sie stets in der Spiegelebene des Ge- 
ienks liegen. Bei groBeren Gleichganggelenken ist eine Zen- 
trierung notwendig. Die Gleichganggeienke ermoglichen 
bei groBen Auslenkwinkeln gleichformige Ubertragung. 
Gleichganggeienke werden als Festgelenk oder Verschiebe- 
gelenk gebaut, wobei das Festgelenk die Antriebsachse in 
axialer Richtung fixiert und das Verschiebegelenk durch 
Langsverschiebung einen Ausgleich bei Achslangenande- 
rungen ermoglicht. 

Wellengelenke dieser Art sind mit einem GelenkauBenteil 
und einem Gelenkinnenteil mit den Wellen verbunden. Das 
Gelenkinnenteil wird uber Kugein auf dem GelenkauBenteil 
gefuhrt. Die Kugein bewegen sich dabei in einem Deckel- 
ring in Kugelbahnen, welche auf der AuBenflache des Ge- 
lenkinnenteils und auf der Innenfl ache des GelenkauBenteils 
ausgeformt sind. Die Geometrie der Wellengelenke erfor- 
dert, daB die Ausnehmungen fiir die Kugelbahnen spanend 
angefbrmt werden. Dies erfordert in der Regel kostenauf- 
wendige, hochprazise, spanende Bearbeitung. Nachteilig 
dabei ist, daB das Gelenkinnenteil in einer Vieizahl von Ar- 
beitsschritten und in verschiedenen Bearbeitungsmaschinen 
hergestellt werden muB. Bisher wurde das Gelenkinnenteil 
auf konventionellem Wege aus einem Rohling geformt, da 
die Hinterschneidungen oder Ausformungen nicht im PreB- 
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verfahren herzustellen waren und darnit auch nicht aus Me- 
tallpulver gepreBt und gesintert zur Endform gebracht wer- 
den konnten. Dies erforderte in der Regel zusatzliche Ver- 
fahrensschritte, um die Formgebung der Hinterschnitte zu 
5 erreichen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Verfu- 
gung zu stellen, mit dem in einfacher Weise ein Wellenge- 
lenk hergestellt werden kann, insbesondere ein Gleichgang- 
Wellengelenk zur Verfugung gestellt wird, das aufgrund sei- 

io ner Geometrie einfachen PreBverfahren zuganglich ist. 

Die Aufgabe wird dadurch gelosl., daB das Gelenkinnen- 
und/ oder GelenkauBenteil aus wenigstens zwei korrespon- 
dierenden, vorzugs weise ringformigen Gelenkkorpem zu- 
sammengesetzt wird. Der Erfindung liegt zugrunde, daB ein 

15 Korper mit einer komplexen Geometrie durch einen oder 
mehrere Schnilie in einen oder mehrere Korper mit einfa- 
cherer Geometrie aufgeteilt werden kann. Bei dem vorlie- 
genden Gelenkinnen- und/oder GelenkauBenteil ist dabei 
vorgesehen, daB die Geometrie der einzeinen Gelenkkorper 

20 derart gestaltet ist, daB zumindest zwei im wesentlichen 
gleiche Gelenkkorper mit einfach zu pressender Geometrie, 
mit ihrem jeweiligen Anlageflachen so angeordnct werden 
konnen, daB ein Gelenkinnen- und/oder GelenkauBenteil 
mit entsprechender komplexer Geometrie entsteht, 

25 Dabei ist vorgesehen, daB die Gelenkkorper miteinander 
durch Fuge verfahren, vorzugsweise durch Stecken (Forrn- 
schluB), Lolen, SchweiBen und/oder Sintem (StoffschluB) 
verbunden werden konnen. Es ist auch moglich, die Gelenk- 
korper so auf der jeweiligen Welle anzuordnen und axial zu 

30 befestigen, daB sie ohne feste Verbindung untereinander an- 
einander anliegen (FormschluB) und so das Gelenkinnenteil 
bilden. ErfindungsgemaB ist vorgesehen, daB der Gelenk- 
korper aus pulverformigem Material, vorzugsweise aus Me- 
tallpuiver, in einer PreBvorrichtung gepreBt ist. Dieser Ge- 

35 lenkkorper weist den Vorteil auf, daB bei der Verbindung mit 
einem entsprechenden Gegenstiick durch S intern der ge- 
samte Korper des Gelenkinnenteils ein hochfestes Gefuge 
bildet, das hervorragende Materialeigenschaflen und Ober- 
fiachengute auf weist. Des weiteren ist ein Verfahren vorge- 

40 sehen, bei dem die Gelenkkorper als Rohling in einer PreB- 
vorrichtung mit in Richtung der Gelenkkorperachse beweg- 
baren Stempeln gepreBt werden. Eine derartige PreBvorrich- 
tung zeichnet sich durch einen einfachen Arbeitsablauf aus. 
Dieser PreB vorgang ist kostengiinstig und vor allem zeitspa- 

45 rend. Es wird hierdurch moglich, in kurzer Zeit eine groBe 
Stuckzahl an Gelenkkorpem bzw. Gelenkinnenteile herzu- 
stellen. Des weiteren ist ein Verfahren Gegenstand der Erfin- 
dung, wonach der Gelenkkorper in einem oder mehreren 
PreB vorgan gen hergestellt wird. Hierdurch isl. es moglich, 

50 zwischen einzeinen Preflvorgangen Veranderungen am 
Formling sowie am Werkzeug vorzunehmen, um individu- 
elle Gestaltungsmoglichkeiten zu nutzen. 

Ein weiterer Vorteil wird durch eine Warmebehandlung 
des Gelenkkorpers bzw. des Gelenkinnen- und/oder Gelen- 

55 kauBenteiis erreicht. Hiernach weisen die Gelenkkorper, 
Gelenkinnen- und/ oder GelenkauBenteile entsprechende 
Festigkeit auf. 

Als besonders vorteilhaft hat sich dabei herausgestellt, 
daB der Gelenkkorper bzw. das Gelenkinnen- und/oder Ge- 

60 lenkauBenteil nachverdichtet werden. Hierdurch konnen 
entsprechende MaBgenauigkeiten der Teile erzeugt oder Un- 
gleichmafiigkeiten bei der Herstellung beseitigt werden. 

Der Gelenkkorper bzw. das Gelenkinnen- und/oder Ge- 
lenkauBenteil kann auf alle konventionellen Weisen herge- 

65 stellt werden. Es isl erfindungsgemaB vorgesehen, die Teile 
aus pulverformigem Material, insbesondere aus Metallpul- 
ver, zu pressen. Des weiteren ist auch vorgesehen, die Teile 
durch Schmieden, bzw. Feinschmieden oder durch Kalt- 
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flieBpressen herzustellen. 

Eine weitere Losung der erfindungsgemaBen Aufgabe 
wird durch ein Wellengelenk, insbesondere ein Gleichgang- 
Wellengelenk, mit einem GelenkauBenteil und einem darin 
angeordneten Gelenkinnenteil mit inneren Kugelbahnen zur 5 
Verfligung gestellt, das nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren hergestellt ist. Das Gelenkinnen- und/oder Gelenkau- 
Benteil ist dabei aus Gelenkkorpem zusammengesetzt. Das 
Gelenk-innen- und/oder GelenkauBenteil ist mit Hinter- 
schneidungen, Ausnehmungen und Profilen ausgestaltet, 10 
vorzugsweise mit zur Gelenkkorperachse axial auf der Au- 
Benflache ausgerichteten, radial gekriimmten Kugelbahnen, 
wobei die Kugelbahnen mit einem Bahngrund und Bahnsei- 
ten ausgestaltet sind und der einzelne Gelenkkorper eine 
Geometrie aufweist, die es ermoglicht, ihn axial zu pressen 15 
und aus der PreBform der PreBvorrichtung zu entnehmen. 
Vorteilhafterweise ist der erfindungsgemaBe Gelenkkorper 
dann mit einer einfachen Geometrie ausgestaltet, die durch 
einen PreBvorgang mit axial zur Gelenkkorperachse wirken- 
den PreBrichtungTierstellbar ist. Vorteilhafterweise werden 20 
die Gelenkkorper miteinander kraft-, stofT- und/oder form- 
schltissig an den Anlageflachen zu einem Gelenkinnen- und/ 
oder GelenkauBenteil zusammengefiigt. Es ist vorgesehen, 
daB die Kanten der Anlageflachen der beiden Gelenkkorper 
zumindest teilweise im Bahngrund der Kugelbahnen anein- 25 
ander anliegen. Der Schnitt durch das Gelenkinnen- und/ 
oder GelenkauBenteil an den Anlageflachen verlauft somit 
in der Weise, daB die StoBkanten der jeweiligen Gelenkkor- 
per im Bahngrund der Kugelbahnen verlaufen. Dies ist dann 
vorteilhaft, wenn es sich urn eine Geometrie der Kugelbah- 30 
nen handelt, bei der die Kugel selbst den Bahngrund nicht 
beruhrt. Das kann insbesondere bei mehreckigen Quer- 
schnitten der Kugelbahnen der Fall sein, aber auch bei Ku- 
gelbahnen, die im Querschnitt elliptisch sind. 

Eine weitere Ausgestaltung ist vorteilhaft, bei der die 35 
Kanten der Anlageflachen zumindest teilweise auf den 
Bahnseiten oder dem jeweiligen Bahngrund der Kugelbah- 
nen verlaufen. Insbesondere ist vorteilhaft, wenn sich die 
Laufflachen der Kugelbahnen und die Kanten nicht schnei- 
den. 40 

Bei den erfindungsgemaBen Wellengelenken sind vorteil- 
hafterweise Anordnungen vorgesehen, die wenigstens drei 
Kugeln aufweisen und die die entsprechenden Kugelbahnen 
aufweisen. Insbesondere sind auch Anordnungen mit vier, 
funf, sechs oder sieben Kugeln moglich. 45 

ErfindungsgemaB ist auch vorgesehen, Gelenkkorper auf 
den entsprechenden Wellen durch axiale Befestigungsmittel 
zu befestigen. Ohne zusatzliche Fiigeverfahren werden die 
Gelenkkorper zur Verbindung auf der Welle befestigt. Diese 
Wellengelenke sind besonders einfach herzustellen und ko- 50 
stengiinstig, da sie in einem Arbeitsgang gepreBt und dann 
gesintert werden konnen. 

In den Zeichnungen wird die Erfindung anhand einer 
A us runnings form eines Gleichgang-Wellengelenks darge- 
stellt. Es zeigen: 55 

Fig, 1 ein Gleichgang-Wellengelenk in der bekannten 
Ausgestaltung, 

Fig. 2 ein Gleichgang-Wellengelenk mit einem Schnitt 
(lurch das Gelenkinnenteil jeweils in einem abgewinkelten 
QuerschniLt durch das Wellengelenk, 60 

Fig. 3 ein Gelenkinnenteil im Querschnitt, 
3a) in Draufsicht und 
3b) senkrecht zur Gelenkkorperachse, 
3c) den Gelenkkorper einzeln 

3d) das Gelenkinnenteil in Draufsicht auf eine Seite 65 
Fig. 4 eine Kugelbahn mit Kugel im Querschnitt. 
In Fig. 1 ist ein Gleichgang-Wellengelenk 1 dargestellt. 

Es weist ein GelenkauBenteil 2 und ein Gelenkinnenteil 3 



auf. Das GelenkauBenteil 2 ist mit einer Welle 4 verbunden, 
und das Gelenkinnenteil 3 ist mit einer Welle 5 verbunden. 
Die Welle 4 und die Welle 5 bilden ein Antriebs-Abtriebssy- 
stem. Das Gelenkinnenteil 3 ist in dem GelenkauBenteil 2 
aufgenommen. Dabei sind Kugeln 6 in Kugelbahnen 7 zwi- 
schen dem GelenkauBenteil 2 und dem Gelenkinnenteil 3 so 
angeordnet, daB die Kugeln 6 beim Beugen der Wellen 4, 5 
gegeneinander in den Kugelbahnen 7 gefuhrt sind. Die Ku- 
geln laufen dabei zwangslaufig in der Spiegelebene. In der 
dargestellten Form ist der Beugewinkel 0° und die Kugel 
liegt in einer Ebene senkrecht zu der Geraden, die von den 
Achsen der Wellen 4 und 5 gebildet werden. Die Anordnung 
weist einen Deckelring 8 auf, der die Kugel in den Kugel- 
bahnen halt. Beim Drehen der Antriebswelle wird die Ab- 
triebsweile auch bei entsprechende Beugung innerhalb der 
moglichen Grenzen mit gleichmaBigerDrehzahl und gleich- 
maBigem Drehmoment iibertragen. Das Wellengelenk 1 ist 
mit einer flexiblen Dichtung 18 nach auBen abgedichtet. 

Fig. 2 zeigt ein Gleichgang-Wellengelenk 1. Hierbei 
weist das Gelenkinnenteil 3 jeweils einen abtriebs- und an- 
triebsseitigen Gelenkkorper 9, 9' auf. Je nach Ausgestaltung 
der AuBenflachcn in Abtriebs- oder Antriebsrichtung kon- 
nen beide Gelenkkorper 9, 9' im wesentlichen gleich ausge- 
bildet sein. Die beiden Gelenkkorper sind durch Fugever- 
fahren miteinander verbunden. Vorstelibar ist auch das Be- 
festigen auf der Welle 5, beispielsweise durch Befestigungs- 
mittel wie einem Befestigungsring und einer Befestigungs- 
nut, wobei die zusammengefugten Gelenkkorper auf der 
Welle arretiert sind. Befestigungsring und Befestigungsnut 
sind in der Fig. 2 nicht dargestellt. 

Fig. 3a) stellt ein Gelenkinnenteil 3 dar, Das Gelenkin- 
nenteil 3 weist. jeweils paarweise einander zugeordnete Ku- 
gelbahnen 7 auf. Die Kugelbahnen 7 sind in die Bildebene 
hinein axial ausgerichtet und weisen eine radiale Krum- 
mung 14 auf. Bei jeder der paarweise einander zugeordneten 
Kugelbahnen 7 ist die Krummung 14 entgegensetzt, d. h. die 
Kugelbahnen 7 laufen in einer axialen Richtung aufeinander 
zu. Die Gelenkkorperachse A verlauft senkrecht zur Bild- 
ebene durch den Mittelpunkt der Gelenkkorper 9, 9' 
In Fig. 3b) sind ein Gelenkkorper 9, 9' im Querschnitt langs 
der Gelenkkorperachse A gezeigt. Der Gelenkkorper 9 weist 
die Anlageflache 10 auf, die an einem entgegengesetzt auf- 
gesteckten Gelenkkorper 9* an die Anlageflache 10' zur An- 
lage gebracht wird. 

Fig. 3c zeigt den Gelenkkorper 9 einzeln. Der Gelenkkor- 
per 9 ist so geschnitten, daB die Anlageflachen 10 sowohl 
teilweise im Umfang als auch senkrecht zur Achse des Ge- 
lenkkorpers 9 liegt, d. h. senkrecht zur Zeichnungsebene ge- 
richtel. ist. Der Gelenkkorper 9 weist Kugelbahnen 7 auf, die 
die Anlageflache 10 uberstehen. Die Kugelbahnen 7 sind je- 
weils nur zur Halfte mit einer Bahnseite 13 dargestellt. Bei 
dem zusammengesetzten Gelenkinnenteil sind die Kugel- 
bahnen 7 voilstandig und weisen jeweils Bahnseiten 13 und 
13' auf. Der korrespondierende Gelenkkorper 9', der hier 
nicht dargestellt ist, wurde von dem oben, entgegengesetzt 
auf den dargestellten Gelenkkorper 9 aufgesteckt, so daB die 
Kugelbahnen 7 eine Kante im Bahngrund 12 bilden. 

Fig. 3d stellt einen Ablauf einer Draufsicht von der Seite 
auf das Gelenkinnenteil 3 dar, das aus den Gelenkkorpem 9, 
9' zusammengesetzt ist. Hier sind die Anlageflachen 10, 10' 
mit Strichlinien gezeichnet. da sie nicht sichtbar sind. Die 
beiden Gelenkkorper 9, 9' weisen jeweils korrespondierende 
Bahnseiten 13, 13' auf, die die Kugelbahnen 7 bilden. Zwi- 
schen den Bahnseiten 13, 13' sind im Bahngrund 12 Kanten 
19 sichtbar, an denen die Anlageflachen 10, 10' anliegen. 

Fig. 4 zeigt eine Kugelbahn 7 mit einer Kugel 6 im Quer- 
schnitt. Die Kugel 6 weist eine Geometrie auf, die kreisrund 
ist. Die Kugelbahn 7'weist eine Geometrie auf, die elliptisch 
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ist. Die Kugel lauft auf der Laufflache 16, 16' und hat dabei 
in jedem Augenblick zwei Beriihrungspunkte auf der Kugel- 
bahn. Jeder Beriihrungspunkt 17, IT liegt auf einer anderen 
Bahnseite 13, 13'. Jede Bahnseite 13, 13' gehort zu einem 
anderen Gelenkkorper 9, 9'. Die Kanten liegen im Bahn- 5 
grund (12). Die Kugelbahn 7 ist so ausgestaltet, daB die 
Kanten die Laufflache 16 der Kugel 6 nicht schneiden, son- 
dem stets im Abstand d iiberrollen. Die Beriihrungspunkte 
17, 17' sind im Winkel 25 vom Kugelmittelpunkt aus von- 
einander getrennt. 10 

Die Anlageflachen 10, 10* der beiden Gelenkkorper 9, 9' 
sind der Klarheit halber mit etwas Abstand voneinander dar- 
gestellt, um zu zeigen, daB es sich um zwei Gelenkkorper 9, 
9* handelt, die an dieser Seite aneinander anstoBen. 

15 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Gleichgang-Wel- 
lengelenks (1) mit einem GelenkauBenteil (2) und we- 
nigstens einem Hinterschneidungen, Ausnehmungen 20 
und/oder Profile aufweisenden Geienkinnenteil (3) fur 
innere Kugelbahnen (7) zur Aufnahme in dem Gelen- 
kauBenteil (2), dadurch gekennzcichnet, daB das Ge- 
ienkinnenteil (3) und/oder das GelenkauBenteil jeweils 
aus wenigstens zwei korrespondierenden, vorzugs- 25 
weise ringformigen Gelenkkorpem (9, 9') zusammen- 
gesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Gelenkkorper (9, 9') miteinander durch Fu- 
geverfahren, vorzugs weise durch Form- oder Stoff- 30 
schluB, beispielsweise Loten, SchweiBen und/oder Sin- 
tern verbunden werden. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorge- 
nannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gelenkkorper (9, 9') miteinander korrespondierende 35 
Anlageflachen (10, 10') aufweisen, mit denen die Ge- 
lenkkorper (9, 9') aneinander anliegend in die jeweilige 
Endform gebracht werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorge- 
nannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 40 
Gelenkkorper (9, 9') aus pulverformigem Material, 
vorzugs weise aus Metallpulver, in einer PreBvorrich- 
tung gepreBt ist. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorge- 
nannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 45 
Gelenkkorper (9, 9') in der PreBvorrichtung mit in 
Richtung der Gelenkkorperachse axial bewegbaren 
Stempein gepreBt wird. 

6. Verfahren nach einern oder mehreren der vorge- 
nannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 50 
Gelenkkorper (9, 9') in einem oder mehreren PreB- und/ 
oder Formvorgangen hergesteilt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorge- 
nannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Gelenkkorper (9, 9') bzw. das Gelenkinnen- und/oder 55 
GelenkauBenteil (2, 3) gesintert und/oder vorgesintert 
werden. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorge- 
nannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Gelenkkorper (9, 9') bzw. das Gelenkinnen- und/oder 60 
GelenkauBenteil (2, 3) warmebehandelt werden. 

9. Wellengelenk (1), insbesondere Gleichgang-Wel- 
lengelenk, mit einem GelenkauBenteil (2) und einem 
darin angeordneten Geienkinnenteil (3) mit Kugelbah- 
nen (7) hergesteilt nach einem Verfahren gemaB einem 65 
oder mehreren der vorgenannten Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Gelenkinnen- und/ oder Ge- 
lenkauBenteil (2, 3) aus Gelenkkorpem (9, 9') zusam- 
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mengesetzt ist. 

10. Wellengelenk (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zusammengesetzten Gelenkkor- 
per (9, 9') Kugelbahnen (7) mit einem Bahngrund (12) 
und Bahnseiten (13, 13') bilden, die als Hinterschnei- 
dungen, Ausnehmungen und/oder Profile ausgebildet 
sind. 

11. Wellengelenk (1) nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gelenkkorper (9, 9') axial preBbare Teile sind. 

12. Wellengelenk (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB je zwei Gelenkkorper (9, 9'), vor- 
zugs weise kraft-, stoff- und/oder formschlussig mitein- 
ander an den Anlageflachen (10, 10') verbunden sind 
und das Gelenkinnen- und/oder GelenkauBenteil (2, 3) 
bilden. 

13. Wellengelenk (1) nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kanten der Anlageflachen (10, 10') zumindest 
teilweise an der jeweiligen Bahnseite (13, 13') der Ku- 
gelbahnen (7) aneinander anliegen. 

14. Wellengelenk (1) nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kanten der Anlageflachen (10, 10') zumindest 
teilweise in dem jeweiligen Bahngrund (12) der Kugel- 
bahnen (7) aneinander anliegen. 

15. Wellengelenk (1) nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kanten die Laufflachen (16, 16') der Kugeln (6) 
nicht schneiden. 

16. Wellengelenk (1) nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kugelbahnen (7) mehreckig oder rund, vor- 
zugsweise elliptisch sind. 

17. Wellengelenk (1) nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens drei Kugeln (6) jeweils in einer Kugel- 
bahn (7) das Geienkinnenteil (3) im GelenkauBenteil 
(2) fuhren. 

18. Wellengelenk (1) nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Gelenkinnen- und/oder GelenkauBenteil (2, 3) 
auf der jeweiligen Welle (4, 5) angeordnet und die Ge- 
lenkkorper (9, 9') auf der entsprechenden Welle (5) 
axial befestigt sind. 
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